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© Verfahren und Vorrichtung zur thermischen BehandlUng von Textilgut 

Die sich an die Nafcbeharidlung anschlie&ende thermische 
Behandlung von Textilgut wird in 2 Stufen zdrlegt. Bel der 
Haupttrocknung bis auf Restfeuchten vbrf4 bis 20<%> wird das 
Textilgut, vorzugsweise Faserbahdern, ein- Oder mehrmalfr 
plissiert Bei der Endtrocknung auf did hygroskopische 
Feuchte in der 2. Stufe warden alle KnicksteJIen wiederaus- 
gebugelt. Es wird Sine sehr gigidHrfiaBi^e Dampfung, 
Schrumpfung und Trocknung erreicht. 
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Patentanspriiche 

1) Verfahren zum thermischen Behandeln von Textilgut, 
vorzugsweise kontinuieriich geforderter oder lau- 
fender Faserbander aus synthetischen Fasern, bei 
dem das Textilgut von der NaBbehandlung kommend 
abgequetscht und in einem Behandlungsraum liber per- 
forierte Trommeln, durch die ein heiBes Luftmedium 
stromt, gefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet , daB 
in einer ersten Behandlungsstuf e das Textilgut 
plissiert, spannungslos geschrunipft, auf eine Rest- 
feuchte von 4 bis 20 % getrocknet wird und in einer 
nachgeschalteten zweiten Stuf e das Textilgut 
spannungsarm oder unter. Spannung nahe rungs we ise . 
auf die hygroskopische Feuchte getrocknet und ab- 
schlieBend gekuhlt wird. 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB in der ersten Behandlungsstuf e das Textilgut 
wiederholt plissiert wird und es zwischen den Piis- 
sierschritten stetig oder ruckartig gespannt wird. 

3) Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet f 
daB das Textilgut bei den einzelnen PI issierschr it- 
ten unter schiedlich stark plissiert wird. 

• 4) Verfahren nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet r daB das Textilgut von der ersten per- 
forierten Trommel glatt iibernommen wird und bei 
der Obergabe zur zweiten per forierten Trommel eine 
Plissierung im Verhaltnis von 1:1,2 bis 1:4 er- 
folgt. 
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Verfahren nach: AnsprUchen 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der ersten und/oder zweiten Behand- 
lungsstufe das Text il gut zusatzlich gedampft wird, vor- 
zugsweise indem die Spriihdampfmenge in der Nahe der 
perforierten Trommeln direkt auf die Bander gegeben 
wird. 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Raum zur thermischen Behandlung des 
Textilgutes in zwei Anlagenbereiche aufgeteilt 
1st, wobei im ersten Anlagebereich (1) perflorierte 
Trommeln (8) zur F5rderung des Textilgutes vorhanden 
sind, die ebenfalls von heiBer Luft und/oder Dampf 
durchstromt werden, und deren Rotationsgeschwindigkeit 
einzeln und/oder in Gruppen separat einstellbar rst 
und die GroBe der Anlage Steuer- und Regelein- 
richtungen so ausgelegt sind, daB das austreten- 
de Textilgut eine Restfeuchte von 4 bis 20 % er- 
reicht und der zweite Anlagenbereich (2) als Sieb- 
Trommeltrockner so ausgelegt ist, daB das aus- 
tretende Textilgut naherungsweise die hygrosko- 
pische Feuchte erreicht. 

Vorrichtung. nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verhaltnis der siebtrommelzahlen vom 
ersten zum zweiten Anlagenbereich zwischen 0,1 und 
5,0 liegt. 



Le A 21979 



3241519 



- 14 - 
J 

8) Vorrichtung nach Anspriichen 6 und 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vor der ersten perforierten 
Siebtrommel im ersten Anlagenbereich ein Ein- 
zugswalzenpaar vorhanden ist, das die gleiche 

5 Umf angsgeschwindigkeit wie die erste Siebtrommel . 

hat. 

9) Vorrichtung nach Ansprtlchen 6 bis 8 r dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im ersten und/oder zweiten Anlagen- 
teil (1)(2) zus&tzliche Dampf ein richtungen (22) vor- 

10 handen sind, durch die Dampf in der NShe der Trommelh 

direkt auf das Textilgut geleitet werden kann.' 

10) Vorrichtung nach Anspriichen 6 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das f euchtigkeitsaufnehmende 
gasformige Medium bei einem Frischluf tanteil von 

15 0-50 % in jedem Anlageteil uberwiegend im Kreis 

geftihrt wird, wobei vorzugs'weise im ersten Anla- 
genbereich zur Kondensation ein Waschekondensator 
und im zweiten Anlagenteil ein Lamellenkondensa- 
tor eingesetzt wird. 

Vorrichtung nach Ansprttchen 6 bis 9 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im zweiten Anlagebereich die 
ersten perforierten Siebtrommeln auf den nicht 
mit Bandern belegten Dmfang im Innenteil des per- 
forierten Zyiinders abgedeckt sind, wahrend die 
hinteren Siebtrommeln ohne Abdeckbleche ausge- 
filhrt sind. 
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12) Vorrichtungen nach einem der Anspriiche 6 bis 10, 
dadurch abgewandelt, daB im zweiten Anlagebereich 
ein Hochfrequenztrockner (26) eingesetzt wird. 
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BAYER AKTIENGESELLSCHAFT 
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Patente, Marken und Lizenzen 



50 90 Leverkusen , . Bayer werk 

Ho/bc/c ■ -3. Nov, 1982 



Verfahren und Vorrichtung zur thermischen Behandlung 
von Textilgut 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum thermischen 
Behandeln vpn Textilgut/ vorzugsweise kontihuierlich 
geforderter Oder laufender Faserbander aus syritheti- 
schen Fasern, bei dem das Textilgut von der NaBbehand- 
lung kommend abgequetscht und in einem Behandlungs- 
raum iiber perforierte Trommeln, durch die ein heiBes 
Medium stromt , gef tihrt wird und auf Vorrichtungen zur 
Durchfiahrung des Verfahrens. 

Bei Textilgut wie Chemie faserbander n r Kabeln # Kammztigen, 
Geweben, Gewirken und Faserverbundstof f en schlieBt sich 
an die NaBbehandlung die "Trockhung" an, Durch' die Ein-: 
wirkung von HeiBluft wird je nach dem Spannungszustand 
ein Schrumpfen der Filamente ausgelost. Nach der 
DE-PS 578 482 wird, urn das Schrumpfen nicht zu behin- . 
dem, die Stoffbahn auf die erste Trommel mit Vorlauf 
zugefuhrt, d.h. in Faltchen vorgelegt. Vorrichtuhgs- 
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mSBig wird das durcft innerhalb der Trommel angeordnete 
AbdeckkSrper erreicht, die so breit gewahlt werden, da8 
sie uber die Zulaufstelle der mit Vorlauf zugefiihrten 
Stoffbahnen hinausreichen. Das so behandelte Textilgut 
5 enthalt Knickstellen, die nicht mehr restlos zu besei- 
tigen sind. Bei Chemief aserbandem und Kammzugen fuhrt 
das zu einer schlechten Verspinnbatrkeit . 

In der DE-PS 654 331 ist eine Vorrichtung zum Krumpffrei- 
machen textiler Flachengebilde in laufender Bahn beschrie- 

10 ben, bei dem die lineare FSrdergeschwindigkeit der Bahn 

um den Betrag verlangsamt wird, um den das glatt aufliegen- 
de Gewebe in der LSngsrichtung infolge der Abstandsver- 
ringerung der Schufifaden verkUrzt werden soil. Der er- 
zielte Stauch- bzw. Schrumpfgrad soli dann auf der fol- 

15 genden Siebtrommel ftlr immer fixiert werden. 

Die Trocknung mit dieser Apparatur ftihrt ebenso wie eine 
Vorrichtung zum Trocknen und Stauchen von glatt auflie- 
genden Faservliesen mittels eines Siebtrommeltrockners 
gemaB DE-AS 1 032 711 bei Chemief aserbandem zu nicht 
20 befriedigenden Ergebnissen, weil die Trocknung und not- 
wendige Schrumpfung nicht spannuhgslos und innerhalb 
der einzelnen Binder nicht hinreichend gleichmafiig ab- 
lauft. 

Den gleichen Nachteil hat auch der Siebtrommeltrockner 
25 fUr Gewebe nach DE-PS 66 3 616 mit unterschiedlich 
schnell rotierenden Trommeln. 
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Nach der DE-PS 1 271 664 soil ein spannungsf reies Trock- 
nen dadurch erreicht werden, daB eine Vorrichtung zum 
zickzackf5rmigen Ablegen des bandformigen Textilgutes 
vorgesehen ist, die dem Textilgut wahrend der Trock- 
nung eine andere Seitenlage erteilt. Ein nachgeschal- 
tetes Transportmittel weist eine Fordergeschwindigkeit 
auf , welche die Seitenlage in eine gestreckte Lage uber- 
fuhrt. In der DE-PS 1 635 135 ist der Gedanke fortge- 
fiihrt, die Falten auf der ersten Siebtrommel werden bei 
der Obergabe zu den folgenden stufenweise bis zu einem 
Maximum vergroBert, die WSrmebehandlung des Textilgutes 
erfolgt im wesentlichen in dieser maximalen Faltenlage 
und die Fixierung des Textilgutes wird durch Klihlung in 
gestreckter Lage vorgenommen. Vorrichtungsm&Big wird 
dies dadurch erreicht, daB die letzte Siebtrommel mit 
einer haheren Lauf geschwindigkeit gegentiber der vor- 
letzten Siebtrommel die Faltung bis zur gestreckten 
Lage auf zieht und das Textilgut in dieser Form abge- 
kiihlt einem nachgeschalteten Transportband iibergeben 
wird. 

Auch mit diesem Verfahren und Vorrichtungen laSt sich 
keine bef riedigende Trocknung und Schrumpfung inner- . 
halb der einzelnen Binder erzielen. Auch eine Nach- 
behandlung durch eine lSngere Ausgleichstrock- 
nung verbessert nicht das Ergebnis , vielmehr treten 
dann durch Obertrocknung bzw. Uberhitzungen Schadi- 
gungen am Filament auf . 

Aufgabe der Erfindung sind ein Verfahren und Vorrich- 
tungen zur VergleichmaBigung der thermischen Behand- 
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lung nachder NaBbehandlung . Es soil ein Textilgut mit 
gleichmaBigeren Eigenschaf ten fur die Weiterverarbei- 
tung erhalten werden. 

VerfahrensmaBig wird die Aufgabe dadurch gelSst, daB in 
5 einer ersten Behandlungsstufe das Textilgut plissiert, 
spannungslos geschrumpft, auf eine Restfeuchte von 4 bis 
20 % getrocknet wird und in einer nachgeschalteten zwei- 
ten Stufe das Textilgut spannungsarm oder.unter Spannung 
naherungsweise auf die hygroskopische Feuchte getrock- 
10 net und abschlieBend gekuhlt wird. Die Vorrichtung ist 
dadurch gekennzeichnet, daB der Raum zur thermischen 
Behandlung des Textilgutes in zwei Anlagenbereiche auf- 
geteilt ist, wobei in dem ersten Anlagenbereich perfo- 
rierte Trommeln zur FSrderung des Textilgutes vorhanden 
15 sind, die ebenfalls von heiBer Luft und/oder Dampf durch- 
stromt werden, und deren Rotationsgeschwindigkeit einzeln 
und/oder in Gruppen separat einstellbar ist, und die 
GrSBe der Anlage und Steuer- und Regeleinrichtungen so 
ausgelegt sind, daB das austretende Textilgut eine 
20 Restfeuchte von 4 bis 20 % erreicht und der zweite An- 
lagenbereich als Siebtrommeltrockner so ausgelegt ist, 
daB das austretende Textilgut naherungsweise die hygros- 
kopische Feuchte erreicht. 

Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens bzw. der Vorrich- 
25 tung sind in den Unteranspruchen beschrieben. 

Die Aufteilung des Prozesses in zwei Abschnitte bewirkt, 
daB wegen der durch die ein- oder mehrmalige Plissie- 
rung und Streckung bewirkten Auf lockerungen auch bei 
kritischen Fasertypen eine sehr gleichmaBige Dampf ung, 
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Schrumpfung und Trocknung erreicht wird, und wegen der 
noch ausreichenden Restfeuchte im zweiten Abschnitt die 
glattgezogenen Binder so "ausgebugelt" werden kSnnen, dafl 
keine Krauselungen Oder Knickstellen aus der Langsf altung 
5 im ersten Abschnitt im Filament verbleiben. 

Die so hergestellten Fasern fiihren bei den Weiterver- 
arbeitern zu weniger Reklamationen, ReiBkabel zeigen 
einen besseren GruppenriB, Schnittf asern haben keinen 
erhohten Kurzf aseranteil , das Lauf- und Spinnverhalten 
10 ist deutlich verbessert. 

-» 

Das Textilgut aus praktisch alien Fasertypen durchlauft 
nach dem WaschprozeB eine Tauchbadpraparation und wird, 
bevor es dem Trockner zugeftihrt wird, abgequetscht . 
Durch die Praparation werden u.a. die Haf tungseigen- 

15 schaften der Filamente bei Faserbander untereinander 
und damit auch die Laufeigenschaf ten der Bander und 
spater der geschnittenen Oder gerissenen Fasern in der 
Weiterverarbeitung verbessert. Es bilden sich jedoch 
bei Chemiefaserbandern wShrend der NaBbehandlung und 

20 insbesondere auch durch die Preparation in einem Fa- 
serband, das bis zuca, 6 Mio einzelne Filamente be im 
Titer 1,3 dtex enthalten kann, "Filamentgruppen" von 
einigen 100 bis zu zig Tausend Filamenten. Nach der 
Praparation wird durch die mechanische Entwasserung 

2 5 bei der Abquetschung die schon vorhandene Filament- 

gruppenbildung noch verstarkt . Die Gruppenbildung ist 
umsb groBer je kleiner der Titer ist. Bisher hatte man 
diese Filamentgruppenbildung, die zu grOBeren Rekia- 
mationen ftihrten, nicht im Griff. 
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Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren wird durch die ein- 
oder mehrmalige Plissierung und Streckung bei der ther- 
mischen Behandlung die Filamentgruppenbildung weitgehend 
aufgelbst. Nach dem Stand der Technik, beispielsweise ge- 
5 maS DE-PS 1. 635 135, wird das z.B. mit Faserbandern aus 
Polyacrylnitril im Siebtrommeltrockner nicht erreicht, 
d.h. die Filamentgruppen bleiben im oberen Feuchteber e ich 
der Trocknung in einem Band erhalten, sie k6nnen sich so- 
gar noch vcrgroBern. Freie einzelne Filamente in einem 
10 Band trocknen dann in Bruchteilen von Sekunden , wahrend 
£Qr die Filamentgruppen bis zu mehrere Minuten erforder- 
lich waren. 

Nach der Erfindung lassen sich auch die Bedingungen fUr 
die der Trocknung nachgeschalteten Krauselung optimal 

15 erf Ullen. Hierzu ist es erforderlich, daB die Bander 
und damit die Filamente nach der Trocknung glatt in die 
nachfolgende Krauselmaschine laufen. Dieses wird er- 
findungsgemSB durch das Glattziehen der Bander im zwex- 
ten Anlageteil bei entsprechender Feuchte (4-20%) mit 

20 gleichzeitiger und anschlieBender Trocknung erreicht. 
Die Knickstellen aus dem ersten BehandlungsprozeB im 
ersten Anlageteil werden dabei "ausgebugelt" , es tritt 

i 

ein "DampfbUgeleffekt" auf . 

Die Endtrocknung kann unter Spannung Oder spannungsarm 
25 durchgefuhrt werden. Bei bestimmten Faserbandern wird 
dabei noch eine Schrumpf zulage von einigen Prozent be- 
racksichtigt. 

Unter der Endfeuchte ist die hygroskopische Feuchte im 
ublichen Bereich von 20«>C und der rel. Luf tf euchtig- 
keit von 60 % gemeint. 

Le A 21 979 



JSDOCID: <DE 3241519A1_I_> 



- * - 



3241519 



Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erf induhg ist in der Zeich- 
nung beispielhaft beschrieben . Es zeigen: 

Fig. 1 Schema der beiden Trocknungsteile . mit den Urn-. 

luf tf iihrungen ; 
Fig. 2 Langsschnitt durch den ersten Trocknungsteil ; 
Fig. 3 Querschnitt durch den ersten Trocknungsteil; 
Fig. 4 Langsschnitt durch den zweiten Trocknungsteil; 
Fig. 5 Auschnitt aus dem ersten Trocknungsteil mit 

Dampf zone ; 

Fig. 6 Schema mit integriertem HF-Feld im zweiten 
Trocknungsteil. 

Die Vorrichtung besteht gemafi Fig. T hier im wesentli^- 
chen aus zwei getrennten isolierteh Anlageteilen , dem 
ersten Trocknungsteil (Plissierteil) 1, in dem bevor- 
zugt die Siebtrommeln in einer Ebene hintereinander 
angeordnet sind und einem zweiten Trocknungsteil 
(Glatteil) 2 mit in der Hohe stark versetzten Sieb- 
trommeln . Der erste Trocknungsteil 1 ist in einen Be- 
handlungsraum 3 und einen Ventilatorraum 4. unterteilt* 
Die Ventilatoren 5 halten durch Unterdruck in. den Sieb- 
trommeln 6 die FaserbSnder auf der durchstrSmten Seite, 
auch im plissierten Zustand 7, an den Siebtrommeln 8*, 
wobei die freie andere HSlfte 9 der Sieb trommel innen 
abgedeckt ist. Abgedeckte und nicht abgedeckte Seite 
der Siebtrommeln wechseln in bekannter Weise fortlau- 
fend ab, von Trommel zu Trommel werden die BcLnder 
wechselseitig durchstrSmt. Im Ventilatorraum 4 sind zu 
jeder Siebtrommel ein Radialventilator 5 und ober- 
und unterhalb des Behandlungsraums tieizregister 10 
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eingebaut. Fur VergleichmaBigung der StrOmung sorgen, 
in Stromungsrichtung gesehen, hinter den Heiz- Oder 
Kiihlregistern Lochbleche 1 1 - Im Einlauf der Vorrich- 
tung ist hier/ urn Auflaufe zu vermeiden, z.B. eine fest- 
5 stehende Umlenkwalze 12 angeordnet, durch die die ein- 
laufenden Bander getrafft urid von der ersten Sieb- 
trommel glatt uber die untere Halfte der Trommel ein- 
gezogen werden. Durch Senkung der Drehzahlen bzw. Um- 
fangsgeschwindigkeit der zweiten Siebtrommel gegenQber 

10 der ersten, entsprechend dem Plissierf aktor , erfolgt 

die Stauchung mit anschlieSender Plissierung der Bander 
in Spalt 13 zwischen der ersten und zweiten Siebtrom- 
mel. Hierzu ist ein auf das Textilgut abgestimmter Spalt 
zwischen den Siebtrdmmeln erf order lich. Mit einer klei- 

15 nen Einzugswalze kann keine ausreichende Stauchung der 
Bander auf die erste Siebtrommel erfolgen. 

Das Lockerungsverfahren, d.h. Stauchung mit folgender 
Plissierung von Faserbandern im ersten Anlageteil be- 
wirkt, daQ die sich in der NaBbehandlung gebildeten 
20 Filamentgruppen in einem Band zum Teil 15sen . Damit 
ist bei einfachen Fasern die Voraussetzung erfttllt, 
daB das gesamte Band (aus bis zu 6 Mio einzelnen Fila- 
menten) vom Trocknungsmedium durchstromt werden kann, 
aber nicht unbedingt gleichmaBig. 

25 Bei Fasern, die uber die Praparation hohere Dosierun- 
gen am Haf tungsmittel und anderen Zusatzen enthalten 
Oder bei ausgeschrumpf ten Fasern, oder Fasern die schon 
bei hohen Feuchten sehr gleichmaBig trocknen und 
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schrumpfen mtissen, reicht ein einmaliges Locker ung sver- 
fahren zur Erzielung einer gleichmaBigen thermischen 
Behandlung meist nicht aus. In diesem Beispiel sind 
zwischen der vierten und fiinften Siebtrommel 14 und 
der neunten und zehnten Siebtrommel 15 weitere Locke- 
rungsstellen eingebaut. Das Auf Ziehen der plissierten 
Binder erfolgt so, daB es zu einer nahezu ruckartigen 
Streckung (ohne Dehnung) bzw. einem Glattziehen der 
Binder kommt, bevor sie in diesem Zustand wieder ge- 
staucht und neu plissiert werden . Die Neuor ien tier ung , 
d.h. das Auflosen, Glattziehen, Stauchen und Plissie- 
ren kann auch stufenweise tibere mehrere Siebtrommeln 
durchgefuhrt werden. 

Der besseren ZugSnglichkeit halber sind die beiden An- 
lagebreiche (Trocknerteile) in der Regel durch einen 
Freiraum getrennt. Die erste Siebtrommel 17 im zweiten 
Trockner lauft wieder schneller als die letzte 16 im 
ersten Trockner, Dadurch wird die letzte Plissierung 
aufgezogen. Wahrend im zweiten Trocknungsteil (Glat- 
teil 2) die ersten vier Trommeln 18 innen mit Abdeck- 
blechen 19 am nicht bedeckten Umfang ausgertistet sind, 
ist dieses bei den folgenden Siebtrommeln nicht der 
Fall, urn den "GIStteef f ekt" bzw. "Bugelef f ekt" zu er- 
hohen. Dabei werden die Faserbander auf die geforderte 
Produktf euchte getrocknet und auf der letzteii Oder den 
letzten Siebtrommeln gekiihlt. Das Vertialtnis der Sieb- 
trommeln vom ersten zum zweiten Anlagebereivh sollte 
zwischen 0,1 und 5,0 liegen z.B. 11 Siebtrommeln im 
ersten und 18 Siebtrommeln im zweiten Anlagebreich. 
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Fig 4 zeigt den Auslauf aus dem zweiten Trockner mit 
der Kuhlzone. Der Abzug der Bander erfolgt hier Uber 
ein Abzugstrio 20. 

GenAB Fig. 5 ist das Verfahren abgewandelt, indem im 
5 Eingangsbereich des Plissierteils 1 und/oder im Glatt- 
bereich 2 je nach der geforderten Produktqualitat zu- 
satzliche Dampfzonen 1, zur Beschleunigung der Schrumpfung 
bzw. Verbesserung des- Glttt.fi fektes, vorhanden sind. Der 
Dampf wird zweckmaBigerweise in der Nahe der ubergangs- 
10 stellen 22 zwischen den Siebtrommeln direkt auf die Ban- 
der gegeben. Die Dampfung kann mit Sattdampf und/oder 
ttberhitztem Dampf, in einem Teilbereich erfolgen, der 
durch Schottwande 23 gegenuber dem anderen Behandlungsraum 
abgetrennt ist. 

15 aus dem Gesamtschema der Fig. 1 ist auch die Umluft- 
fUhrung 24 bei dem TrockenprozeS zu ersehen; sxe er- 
folgt far die zwei Bereiche getrennt. Dabei nimmt das, 
jeweils im Gegenstrom geftthrte, Trocknungsmedium im 
Trockner die durch die Trocknung freiwerdende Feuch- 
20 tigkeit auf und gibt sie durch Kondensation in dem 
Ktihlraum 25 wieder ab. Hierbei sollte fur den ersten 
Anlageteil wegen der groBen Verschmutzung und hohen 
Wasserbeladung der Umluft ein Waschekondensator (Luft- 
wascher), der kaum verstopft und im zweiten Anlageteil 
25 wegen der dort vorliegenden geringen Verschmutzung und 
Wasserbeladung der Umluft ein Lamellenkondensator exnge- 
satzt werden. Im jeweiligen Umluftstrom kann der Frxsch- 
luftanteil, der aus dem Raum in die Trockner einstromt und 
hinter dem Umluf tventilator wieder uber Dach geblasen 
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wird, durch Drosselklappen auf 0-50 % eingestellt wer- 
den. Je grofler der Frischluf tanteil umso geringer ist 
der Druck und die Konzentration in den Trocknern. Die 
Emission von im Trockner verdunsteten LSsungsmittel 
5 geht damit auch auBerhalb des Trockner s zurtlck. 

In Fig. 6 ist zusatzlich ein Hochf requenzf eld 26 in 
die Anlage zwischen dem Plissierteil 1 und der Ktihl- 
zone 27 eingebaut. Die Hochf requenztrbcknung bewShrt 
sich besonders zur Ausgleichstrocknung im Feuchtebe- 
10 reich zwischen 2 und 20 %. 

Dabei wird der Trocknungsraum 26 von heiBer Luft durch- 
strBrat die den durch die HF-Trocknung frei werdende 
Dampfmenge aufnimmt und im Konendsator wieder abgibt. 
Der Frischluf tanteil kann auch hier wieder durch Drossel- 

15 klappen eingestellt werden. Durch die Kombination der 
Konvektionstrocknung im ersten Anlageteil mit der HF^ 
Trocknung im zweiten Anlageteil ergibt sich eine sehr 
kompakte und kleine Gesamtanlage mit einem sehr gleich- 
maBig getrocknetem Textilgut. Vorteilhaft hat sich das 

20 Einblasen von Frischluf t und/oder Umluft unterhalb der 
iibereinander angeordneten Elektroden zwischen den 
Warenbahnen erwiesen, da hier durch der Konvektions- 
teil erhoht und der Dampf sof ort abgef xihrt wird. 
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